factory access
) MR

FPIRODUCTION

ST UDIO

Analisis de Produccion

Monitoreo para mejorar la efectividad en los procesos de manufactura

Herramienta de medicion en TPM y programas Lean Manufacturing

e Disponibilidad

e Eficiencia

e Calidad

e OEE

e Unidades Producidas

e Unidades Rechazadas

e Numero de paradas por maquina
e Duracion de cada parada

Production Studio

Produccion Actual 30,818 Unidades = 9

Visualizacion de datos en linea
Historial para consulta por fecha y hora
Andlisis en tabla de datos

Andlisis en gréfico de Pareto

Analisis en grafico cartesiano
Generacioén y envio de reportes en
automatico

Envio de reportes por e-mail y SMS
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1. Conecte 4 sefiales de
la maquina

2. Instale
Production Studio

3. Registre datos de
operacion

4. Registre datos de
produccién

5. Configure los horarios
de cada turno

Obtenga mediciones que
le permitiran:

= Encontrar los
cuellos de botella

Incrementar el
desempefio de sus
recursos

Mejorar la calidad
en Productividad

Incrementar la
disponibilidad de
maquina

Medicién de
Produccion

Medicién de
Eficiencia

Calculo de OEE

Production Studio es una herramienta de Software que provee informacion clave de
los procesos de manufactura, mostrando mediciones confiables de los componentes de
la productividad que miden el rendimiento, eficiencia y otros parametros de los métodos
de operacion. Los andlisis permiten encontrar los cuellos de botella para planear
estrategias que permitan mejorar el rendimiento de sus recursos y alcanzar los
estandares de productividad.

Produccion Tiempo Perdido OEE

e Produccién esperada e NUmero de paradas ¢ Disponibilidad
e Unidades OK e Fechay hora de cada paro e Eficiencia

¢ Unidades Rechazadas ¢ Duracion de paradas e Calidad

e Maquina en marcha (min) e Paro por falla e OEE

¢ Ciclo de maquina (upm) e Paro por operador

Configuracion sencilla para asignar la duracion de cada turno en los 7 dias de la
semana, nombre de producto, operador en turno y activacién / desactivacién de cada
turno.

Ingrese Datos del Turno

TURNO 1 TURI
Turnos de la semana : . .. : ..
Activar Inicio Término Activar Inicio
Domingo "o B oe0000am =] [o20000pm <] Bozo000pm <]
Operador/Producto O perador 1 Producta 1 Operadaor 2
L e B oe:0000 am =] [0200:00pm ] Bo20000pm ]
Operador/Producto Cperador 1 Producto 1 Operador 2
R 89 06:00:00 am. | 02:00:00 p.n. | B9 02:00:00 p.m. =
Operador/Producto Cperador 1 Producto 1 Operador 2
Horarios Nilit - - - e N
e l12.nn.nn e -] [ozo000pm =] l 02:00:00 p.m. ]
Operador/Producto Operador 1 Producta 1 Operadar 2
e B oe:0000 am =] [0200:00pm ] Bo20000pm ]
Operador/Producto Operadaor 1 Producta 1 Operadar 2

Visualizacién en linea del estado del turno por maquina
Sincronia automética del andlisis con el inicio y final de cada turno

000000 30,193

Unictades Rechazadasz = 60 (0.

>

o del Primer Turno = 443 75 Minutos

[l IIIII| T T TR T T AT ]IIIII IIIIII 0000l

Un Producto Factory Access Distribuido por Process Control, S.A. de C.V. Tel. (+ 52) 2644-6863 pub.PS-40sp122014



Estadisticas en linea

iDescubra el potencial
oculto en sus sistemas de
produccion!

PRODUCTIVIDAD

ewovonwo
[UNGAESRECHAZAONS | o0 vnaaaes| oz

Los datos se agrupan por
fecha para ser analizados
en:

ESTADO DEL TURNO

 comeoommme
Velocomows [

Woweovepmos ||

TIEMPO ULADO 5.55 Min.

PORCENTAJE T DE TIEMPO PERDIDO

Tabla de datos
Grafico de Barras

Grafico de Lineas

Los resultados de un
analisis pueden ser
exportados en formatos
Excel
HTML
Jpg
Directo a
impresora

100

Production Studio muestra en linea el estado de los pardmetros durante el progreso del
turno, dejando ver rdpidamente los eventos sucedidos y su estadistica.

Creacién y envio automéatico de reportes (configurable por el administrador)

Final de turno

Final del dia

Cada # de rechazos
Cada # de paradas
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Historial de Producciéon y Tiempos de maquina

Production Studio:
BT e e Production Studio guarda registros de los 3 grupos de datos ordenados por fecha y hora

coleccién de datos por para que puedan ser consultados selectivamente en tabla de datos, gréaficos de pareto y
e-mail 0 SMS al final de cartesianos.

cada turno.

ctubre de 2009

TIEMPO EN
MARCHA

TIEMPO PERDIDO

TOTAL DE
UNIDADES
UNIDADES OK
UNIDADES
RECHAZADAS
- . -
NUMERO DE Busqueda selectiva de datos Facilidad para crear y exportar reportes
PAROS
PR TR—— Reporte del dia:  Viemes, 25 de Sepliembre de 2009
DURACION DE Pagina: 1 de 2
PAROS Hora Froducto Dporador | Madina s ‘ ;‘;ggg T | U= Rechazo ]
12:58:00am. Producto 3 Operador 3 [E) 0.00 4151 4151 [i]
D500 am. | Productod | Operedor 3 &0 0.0 B 52 0
02:58:00 am. Producto 3 Operador 3 [E) 000 4163 4163 a
, . 03:59:00 &.m. Producto 3 Operador 3 &0 0.00 4162 4162 ]
Busqueda selectiva de G45anham | Produclod | Operador 3 &0 o e B o
05:58:00 &.m. Producto 3 Operador 3 &0 0.00 4162 4163 ]
datos " 05300 am. | Producto 1 Operador 1 B0 0.00 4162 4162 0
07:58:00 a.m. Producto 1 Operador 1 B0 0.00 4163 4163 1]
08:53:00 a.m. Producto 1 Operador 1 B0 0.00 4155 4155 a
Unidades OK 035300am. | Producto 1 Operador 1 5588 112 077 4050 Il
10:58:00 a.m. Producto 1 Operador 1 5284 716 3656 3544 112
11:58:00 & m. Producto 1 Operador 1 B0 000 4184 4164 a
Rechazos 12:58:00 p.m. Producto 1 Operador 1 [E) 0.00 4162 4162 [i]
1500 pm. | Producto | Operadar 1 &0 0.0 41653 B 0
02:58:00 p.m. Producto 2 Operador 2 [E) 000 4233 4234 a
03:58:00 p.m. Producto 2 Operador 2 29.31 069 4104 4089 E
Operador 04:53:00 pm. Producto 2 Operador 2 60 0.00 4146 4148 a
05:58:00 p.m. Producto 2 Operador 2 19.97 4003 1392 1340 12
PrOdUCtO 08:53:00 p.m. Producto 2 Operador 2 B0 0.00 4141 4133 2

Turno

Gréaficos de Pareto

La visualizacion del grafico muestra la causa principal del evento a consultar, por ejemplo
en la siguiente imagen se aprecia que la maquina 3 tuvo 5 paradas, 4 de ellas por el
operador, pero la Unica parada por falla de la maquina corresponde al 85.1% del tiempo
perdido (28.45 min).

Maquina 3 Cantidad de Paradas Maquina 3 Tiempo Perdido (min)
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Los datos de cada grupo
de informacion pueden
ser exportados
manualmente y de
manera automatica de
acuerdo a la
configuracién
programada.

Cada archivo exportado
es guardado con el
nombre de la coleccion
de datos y la fecha, para
ser consultados en libros
de Excel.

Opciones para comunicacion

La flexibilidad de Production Studio, ofrece conectividad con la mayoria de equipo de
control tanto nuevo como existente, en protocolos RS-232, RS-485, Modbus y Ethernet por
cable o inaldmbrico.

Drivers de comunicacion:

e Advantech ¢ Koyo e PLC Direct

e AEG e  Mitsubishi e Siemens

e Allen Bradley e Modicon e Square-D

e Aromat Nais e Moeller e Syxnet

e G.E. Fanuc e Moxa e Texas Instruments
e Hitachi e Omron e FEtc

e Idec e Panasonic

Puerta de acceso a
Wireless WAP
- |-—'- | (IEEE 802.11)
- [ |

Pizarrén Interactivo Production
Pantalla Plana HD Studio
192.168.10.10

L1

Ethernet (IEEE 802.3)

1
|
~ z I
Las sefales de las maquinas se toman I
de los controladores o Unidades Remotas RTUs

en campo y se Transportan por Ethernet hacia 1
Production Studio Ethernet | |
Switch 'El |

I,
‘s |

o

-
E . _
Ba
— o il
.-
Maquinas 1-2-3 Maquinas 4-5 Maquinas 6-7-8 Maquina 9-10
192.168.10.11 192.168.10.12 192.168.10.13 192.168.10.14

www.factoryaccess.mx
Vision selectiva a la planta productiva
PRODUCTION STUDIO es una marca registrada de factory access Derechos Reservados 2005-2012
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